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(57) Abstract 

In older to carry out an otoplasty for 10- and HdO-type audio prostheses or for a nose adjustment part, a hollow body in the shape of 
a truncated cone is provided that tapers towards the proximal end and that comprises a peripheral wall (12) made of a plastic light-curable 
materia] capable of deformation. The peripheral wall (12) is connected at its distal end by a removable closure plate (20) providing a tight 
seal. A flexible tube (22) extends inside the tightly sealed hollow body (10). After insertion of the hollow body into the ear, the flexible 
tube is used for inflating said hollow body until the peripheral wall (12) tightly conforms the surface of the auditory canal. At this step, 
the peripheral wall is at least partially reinforced by the action of light so that the hollow body (10) keeps its expanded shape even after 
eliminating the inner over-pressure. The closure plate (20) is then removed and the peripheral wall (12) is optionally permanently cured 
The otoplasty thus obtained is used for receiving a auditory prosthesis module which is placed within the ear and which comprises a base 
plate that can be clipped onto the outer ring (18) of the peripheral wall (12). This method can be used for producing audio prostheses with 
a rapid and very precise individual adaptation of the otoplasty during a single session. 

(57) Zusammenfassung 

Zur Herstellung einer Otoplastik fQr IO- und HdO-Hdrgerate oder eines NasenpaBstDckes wird ein kegelstumpffdrmiger, sich zum 
proximalen Ende hin verjungender HohlkSrper (10) verwendet, dessen Umfangswand (12) aus einem verformbaren, Iichthartenden KunststofT 
bestehL Die Umfangswand (12) ist am distalen Ende mittels einer lftsbaren, dicht abschliessenden AbschluBplatte (20) verbunden. In das 
Innere des hermetisch abgeschlossenen HohlkSrpers (10) mttndet ein Schlauch (22), durch den der Hohlkdrper nach seinem Einsetzen in 
ein Ohr so weit aufgeblasen wird, daB sich die Umfangswand (12) eng an den Gehorgang des Ohres anlegL In diesem Zustand wird 
die Umfangswand durch Lichteinwirkung wenigstens zum Teil so weit verfestigt, daB die aufgeweitete Form des Hohlkorpers (10) auch 
nach Entlastung von dem inneren Oberdruck erhalten bleibt. Die AbschluBplatte (20) wird dann entfemt und die Umfangswand (12) ggf. 
endgultig ausgehartet. Die so hergestellte Otoplastik dient dann zur Aufnahme z.B. eines Im-Ohr-H6rgeratemoduls, dessen Basisplatte am 
Aussenring (18) der Umfangswand (12) angeclipst werden kann. Mit diesem Verfahren k6nnen Horgerate mit hochgenauer individueller 
Anpassung der Otoplastik kurzfristig und in einer einzigen Sitzung hergestellt werden. 
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Verfahren zur Herstellung eines PaRstiickes zum Einsetzen in einen 
menschlichen Korperhohlraum 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines PaBstiickes zum Einsetzen in 
5 einen menschlichen Korperhohlraum unter Verwendung eines Hohlkorpers, einer 
dehnbaren Umfangswand und einer verformbaren Kunststoffmasse, die in dem 
Korperhohlraum unter inneren Uberdruck gesetzt und wenigstens bis zu einer gerade 
ausreichenden Formstabilitat in dem Korperhohlraum verfestigt wird. 

Ein derartiges Verfahren ist aus der EP-B-0 289 750 bekannt. Der Hohlkorper besteht 

10 hier aus einem unverformbaren starren Stempel und die Umfangswand wird aus einer 
dunnen dehnbaren Hulle gebildet. Zwischen Stempel und Hulle wird ein aushartbarer 
flussiger Kunststoff eingespritzt und so weit unter Druck gesetzt, daB sich die Hiille am 
Gehorgang anlegt. Noch im Ohr findet die Aushartung des Kunststoffes statt. Das 
PaBstiick wird dann aus dem Ohr entfernt und der Hohlkorper wird aus der verfestigten 

1 5 Hiille herausgenommen. sodaB in den dadurch geschaffenen Hohlraum im PaBstuck z.B. 
ein lm-Ohr-H6rgeratemodul eingesetzt werden kann. Der Kunststoff kann einen 
Fotoinitiator enthalten, sodaB der VerfestigungsprozeS durch Lichtapplikation eingeleitet 
werden kann. Ein gewisses Problem besteht bei dem bekannten Verfahren darin, daB 
der Zwischenraum zwischen Stempel und Hulle vom distalen Ende her mit der 

20 KunststoffmaBe gefullt werden muB, der Kunststoff aber die Hiille auch bis zum 
proximalen Ende der Otoplastik hin entsprechend der Gehorganganatomie voll ausfiillen 
muB. Die Viskositat der Kunststoffmasse muB sehr genau der individuellen 
Gehorganganatomie angepa&t werden, urn das Ziel zu erreichen, das beim Austritt 
uberschiissiger Kunststoffmasse aus dem Zwischenraum durch eine AuslaBoffnung in 

25 der distalen Stirnwand hindurch die notwendige Aufweitung der Umfangswand in alien 
Bereichen des Gehorganges stattgefunden hat. Auch das Ermitteln eines geeigneten 
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Forderdruckes fur die Kunststoffmasse wird in der praktischen Anwendung Probleme 
aufwerfen. 

Weitere Vorschlage zu einem Stand der Technik, bei dem zwischen einem nicht 
verformbaren Hohikorper und einer elastisch aufweitbaren Hulle ein Zwischenraum 
geschaffen wird, der die spatere Otoplastik bildet, stellen die US-A-47 12 245 und die 
DE-A 24 59 259 dar. Bei dem ersteren Vorschlag wird der Zwischenraum in zwei 
Abteile unterteilt, deren erstes Harz und deren anderes Harter enthalt. Bei letzterem 
Vorschlag wird eine Doppelwandhulle verwendet, deren Zwischenraum durch Einfuhren 
eines axialen Schiebers aufgeweitet wird. 

Bekannt ist auch die Verwendung eines nicht verformbaren Hohlkorpers, der statt einer 
elastisch aufweitbaren Hulie mit einer aushartbaren Umfangsbeschichtung versehen ist. 
Dabei wird z.B. eine harzgetrankte Manschette urn einen kompressiblen Schaumkem 
herumgelegt, der dazu dienen soli, die Manschette an der Ohrwand anzulegen. 
Vorschlage dieser Art zeigen die DE-U 87 63 354 und die DE-A 38 01 392. In beiden 
Fallen ist der Aufweitungsgrad begrenzt und die Aufweitung lafct sich nicht steuern, z.B. 
lokal unterschiedlich entsprechend den anatomischen Bedingungen einstelien. 

Aufgabe der Erfindung ist es f das Verfahren der eingangs genannten Art im praktischen 
Einsatz zu vereinfachen und sicherzustellen, daB eine optimale Anpassung der 
dehnbaren Umfangswand in alien lokalen Bereichen des Gehorganges erfolgt. 

Diese Aufgabe wird mit den Mafcnahmen der eingangs genannten Art dadurch gelost, 
daB die dehnbare Umfangswand durch die Wandung des Hohlkorpers selbst gebildet 
wird, der an seinem proximalen Ende geschlossen ist und wenigstens zum Teil aus der 
eingangs genannten Kunststoffmasse besteht, dafc die Kunststoffmasse vor dem 
Erzeugen des inneren Oberdruckes halbstarr ausgebildet ist oder wenigstens einen, die 
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FlieBfahigkeit Obersteigenden Steifigkeitsgrad aufweist, und daB der Oberdruck im 
Inneren des Hohlkorpers erzeugt wird. 

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, den Hohlkorper selbst verformbar und 
mindestens teilweise aushartbar zu machen, indem der Hohlkorper, der den Rotting fur 

5 das PaBstuck darstellt. aus einem dehnbaren und aushartbaren Material besteht. das 
dann lediglich durch einen inneren Uberdruck im Ohr aufgeweitet und im aufgeweiteten 
Zustand wenigstens zum Teil ausgehartet wird : Der innere Oberdruck ist an alien Stellen ; 
des Hohlkorpers derselbe. Die Erfahrungen zeigen. daB schon ein geringer innerer 
Uberdruck ausreicht. um auch in den Bereichen des Gehorganges eine enge Anlage der 

10 Umfangswand zu erzielen, in denen die Umfangswand des Rohlings vor der Aufweitung 
groBere radiale Abstande aufwies. 

Das erfindungsgem§Be Verfahren ist nicht nur zur Herstellung von otoplastischan 
PaBstucken bestens geeignet, sondern auch zur Fertigung von PaBstCicken anderer 
Korperhohlraume, insbesondere von NasenpaBstucken einsetzbar. Solche 
1 5 NasenpaBstiicke dienen beispielsweise dazu, Schlauche zu haltern, die in das Innere des 

Korpers fuhren. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann in einer Ausfuhrungsform sehr einfach dadurch 
realisiert werden, daB der Hohlkorper nach dem Einsetzen in das Ohr mittels Wasser. 
Glycerin oder Druckluft aus einem handbetatigten Dispenser aufgepumpt wird. Der 

20 Hohlkorper einschlieBlich seiner Stirnwand ist lichtdurchlassig und besteht mindestens 
im Bereich der Umfangswand aus lichthartendem Material, sodaB lediglich durch 
Applikation von Licht, insbesondere in Form von sichtbarem Licht die Verfestigung der 
Umfangswand im Ohr mindestens so weit durchgefuhrt wird. daB das PaBstuck seine 
Form nach der Herausnahme aus dem Ohr nicht mehr verandert. Die Endverfestigung 

25 kann dann auBerhalb des Ohrs vorgenommen werden. 
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Eine Alternative zum vorbeschriebenen Verfahren besteht darin, da& der Hohlkorper vor 
dem Einsetzen in das Ohr ein Fluidum mit einem Druckerzeugungsmittel enthalt, das 
ohne Materialzufuhr durch aussere Anwendung aktivierbar ist, um den inneren 
Qberdruck aufzubauen. Das Fluidum ist vorzugsweise flussig und insbesondere 
dickflussig und enthalt ein Quellmittel. das durch Zufuhr von Warme oder 
elektromagnetischer Strahlung aktiviert wird. 

Eine Weiterbildung des erfindungsgemaSen Verfahrens ist darin zu sehen, daS die 
Umfangswand des Hohlkorpers vor dessen Einsetzen in den Korperhohlraum im 
wesentlichen formstabil ist und durch Energiezufuhr vorubergehend in einen 
verformbaren Zustand uberfuhrt wird. in diesem Fall besteht die Umfangswand des 
Hohlkorpers vorzugsweise aus einer thermoplastischen Masse, die bei Korpertemperatur 
fest ist und durch Mikrowellenstrahlung, Ultraschall oder Warme auSerhalb des 
Korperhohlraumes vorubergehend plastifiziert wird, bevor der Hohlkorper im 
Korperhohlraum plaziert und der innere Oberdruck aufgebaut wird. 

GemaB einer Weiterbildung des erfindungsgemaSen Verfahrens ist der Hohlkorper an 
seiner AuSenflache zusatzlich mit einer nicht reaktiven, bereits vernetzten. elastischen 
Beschichtung versehen, die z.B. aus Silicon oder Urethan bestehen kann. Solche 
Beschichtungen sind insbesondere bei Probanden mit empfindlicher Haut vorteilhaft und 
konnen zusatzlich den Sitz und die Funktion der Plastik verbessern. 

Wenn im Vorstehenden Beispiele fur die Verfestigung der Umfangswand im Ohr durch 
Energiezufuhr beispielsweise beschrieben worden ist, so versteht sich, daB alternativ die 
Verfestigung auch durch Energieentzug, insbesondere durch Abkuhlung erfolgen kann. 

Eine wichtige Weiterbildung der Erfindung besteht darin, daS die PaSform des 
Hohlkorpers nach dessen Aufweitung im Ohr iiberpruft werden kann, indem Energie vom 
distalen Ende des Hohlkorpers her in einem gegenuber dem Hohlkorper abgedichteten 
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Kanal durch diesen hindurch und am proximalen Ende aus diesem heraus in das 
Restvolumen des Gehorgangs geleitet wird und die Energieveranderung in diesem 
Restvolumen pro Zeit gemessen wird. So laBt sich beispielsweise im proximalen Ende 
des Gehorganges ein LuftQberdruck aufbauen, wenn der Hohlkorper allseitig am 
Gehorgang gut anliegt. Der Abbau dieses Uberdruckes pro Zeit ist dann ein MaG fur die 
Gute der Pa&form. Durch den geschlossenen Kanal im Hohlkorper konnen aber auch 
Schallwellen in den proximalen Bereich des Gehorganges eingeleitet werden und die 
Akkustik am distalen Ende gemessen werden. Je geringer der Schallaustritt ist, um so 
besser ist die Pafcform der Otoplastik. Auch la&t sich durch den den Hohlkorper 
durchsetzenden Kanal ein Mikrofon in das proximale Ende des Gehorganges einfuhren, 
mit dem ein aussen erzeugtes Gerausch gemessen wird, um wiederrum die Dichtigkeit 
des Hohlkorpers am Gehorgang unbeeinfluBt von subjektiven Empfindungen objektiv 
feststellen zu konnen. Der Horgeratefachmann kann also die Pafcform im Ohr 
uberprufen, bevor er mit dem VerfestigungsprozeS beginnt. Ist die Dichtigkeit der 
Anlage der Umfangswand im Gehorgang nach der erfolgten Kontrollmessung zu gering, 
wird der innere Uberdruck entsprechend dem MeBergebnis erhoht und ggf . eine erneute 
Kontrollmessung durchgefuhrt, bevor die mindestens teilweise Aushartung erfolgt. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren erlaubt eine sehr vorteilhafte Weiterbildung, insofern, 
als mindestens ein Bereich des Hohlkorpers vor der Erzeugung des inneren Oberdruckes 
mit einer geringeren Verformbarkeit ausgestattet wird als andere Bereiche des 
Hohlkorpers. Insbesondere kann z.B. der distale Endbereich des Hohlkorpers mit einem 
geringeren Verformungsgrad versehen werden als der Mittelbereich des Hohlkorpers. Die 
Einstellung des Verformungsgrades kann entweder durch entsprechende Wahl der 
Wandstarke, noch einfacher aber durch Teilverfestigung der Bereiche erzielt werden, bei 
denen einen hohe Verformbarkeit unerwunscht ist. Dies ist i.d.R. im distalen Endbereich 
des Hohlkorpers der Fall kann aber auch fur den proximalen Endbereich gelten, um die 
starkste Verformung auf den Mittelbereich des Hohlkorpers zu konzentriepen. Mit diesen 
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lokalen Teii- oder Voliaushartungen laBt sich das Verformungsverhalten des Hohlkorpers 
schon fur den Rohiing einstellen, aber auch bei der individuellen Anpassung steuern. 

Die Erfindung betrifft weiterhin einen Hohlkorper zur Herstellung eines in einen 
Korperhohlraum des Menschen einsetzbaren Pafcstuckes, insbesondere einer Otoplastik, 
mit einem Hohlkorper, einer dehnbaren Umfangswand und einem unter inneren 
Uberdruck setzbaren Medium, wobei die Umfangswand am distalen Ende des 
Hohlkorpers mit einer festen Stimwand verbunden ist, die einen Anschlufc fur einen 
Druckerzeuger aufweist und dieser Hohlkorper ist erfindungsgemaS dadurch 
gekennzeichnet, dafc die dehnbare Umfangswand die Wandung des Hohlkorpes bildet, 
die am proximalen Ende geschlossen ist, und dafc der Anschlufc an der Stirnwand in das 
Innere des Hohlkorpers mundet. Beim eingangs genannten Stand der Technik dagegen 
bildet die Umfangswand eine Hulle fur den Hohlkorper und der Anschlufc mundet in den 
Zwischenraum zwischen Hohlkorper und Hulle. 

Eine Weiterbildung der Erfindung ist noch darin zu sehen, dafc am Hohlkorper ein, an 
sein distales Ende anschliessender verformbarer Fortsatz vorgesehen ist, der zur 
Verankerung der Otoplastik im Aussenbereich des Ohres in Vertiefungen einlegbar und 
im Ohr wenigstens teilverfestigbar ist. Dieser Forsatz besteht aus einem Fixierprofil, das 
z.B. in einen Ohrmuschelbereich einlegbar ist und in die gewunschte Position gedruckt 
wird, wonach die Verfestigung durch mindestens teiiweise Aushartung, insbesondere 
durch Lichtapplikation erfolgt. Alternativ lafct sich dieses Fixierprofil auch separat 
anpassen und verfestigen, wobei dann allerdings Nacharbeiten erforderlich sind, urn 
dieses Profil mit der Stirnwand des Pafcstuckes zu verbinden. 

Der erfindungsgemafce Hohlkorper besteht aus einem Kunststoff, der mittels eines 
Reaktiv-Weichmachers piastifiziert ist und ggf. anorganische Fullstoffe und/oder 
Pigmente zur Einsteliung von Farbe, Handhabung, FlieBverhalten und Harte enthalt. Als 
Kunststoffe geeignet sind Polystyrol, Polyester, Polycarbonat, ABS, PVC usw. Als 
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Reaktiv-Weichmacher werden Verbindungen gewahlt, die ethylenisch ungesattigt sind. 
im entsprechenden Polymer einen plastifizierenden Effekt haben und durch 
Energieeinwirkung polymerisierbar sind. Das sind Phtalate mit ethylenisch ungesattigten 
Gruppen wie z.B. Diallyl-Phtalat oder Vinyl-Ether, z.B. Butandiolmonovinylether Oder 

5 Triethylenglykoldivinylether. aber auch Monomere wie Styrol und Divinylbenzol. 
Besonders vorteilhaft sind Verbindungen, die (Meth-)acrylgruppen aufweisen wie z.B. 
Methyimethacrylat, Hexandioldiacrylat sowie alle weiteren Mono- und 
Multimeth(acrylate) mit Alkoxy-, Hydroxyalkyl, Acrylamido- und Aralkyl-Gruppen in ihrer 
Molekularstruktur. Der Kunststoffmasse ist vorzugsweise ein Fotoinitiator beigefugt, der 

10 die Aushartung des Hohlkorpers durch Lichteinwirkung einleitet. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren und die erfindungsgemaBe Vorrichtung erlauben die 
Herstellung einer individual optimal angepaBten Otoplastik oder Nasenplastik in einer 
einzigen Sjtzung, die weniger als eine Stunde dauert. Diese Anpassung benotigt kein 
ausgebildetes Fachpersonal. Insbesondere mit einer vorteilhaften Ausgestaltung, die 

15 darin besteht, daB die Stirnwand aus einem mit der Umfangswand einstuckig 
verbundenen Aussenringteil und einer in diesen losbar eingesetzten AbschluBplatte 
besteht, wird die handwerkliche Tatigkeit auf ein Minimum besteht, denn nach 
Wegnahme der AbschluBplatte, die vorzugsweise am Aussenring verrastet ist, braucht 
lediglich ein passendes Horgeratemodul in den ggf. mehrteiligen Aussenring eingeclipst 

20 zu werden, urn ein lm-Ohr-H6rgerat zu schaffen. 

Anhand der Zeichnung, die ein Ausfiihrungsbeispiel darstellt, wird die Erfindung naher 
beschrieben. 

Es zeigt: 

FIG. 1 eine schematische Darstellung eines im Gehorgang des Ohres positionierten 
25 Hohlkorpers vor der Bildung eines Ohr-PaBstuckes, 
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FIG. 2 die Darstellung gemaB FIG. 1 , jedoch nach Aufweitung des Hohlkorpes unter 
Anpassung an die Anatomie des Gehorganges, und 

FIG. 3 einen Querschnitt durch den Hohlkorper in groBerem MaBstab. 

Ein Hohlkorper 10 von in grober Annaherung kegelstumpfformiger Gestalt mit einem 
5 ebenen distalen AbschluB und einem gerundeten kuppenformigen proximalen Ende hat 
eine Umfangswand 12 aus dehnbarem, lichthartenden Kunststoff und eine ebene, die 
Umfangswand 12 am distalen Ende abschliessende Stirnwand 14, die im wesentlichen 
starr ist. Wie sich aus FIG. 3 ergibt, ist die Umfangswand 1 2 beutel- oder sackformig 
ausgebildet und endet am distalen Ende im Bereich eines Aussenringes 16 mit einer oval 
10 konturierten Offnung 18. In diese Offnung ist eine AbschluBplatte 20 eingesetzt und im 
Ausfiihrungsbeispiel mit umfangsverteilten Schrauben losbar angeschraubt. Alternativ 
kann die AbschluBplatte 20 auch mittels geeigneter Rastverbindungen am Aussenring 
16 verrastet sein. Der so gebildete Hohlkorper ist hermetisch geschlossen und in den 
Hohlkorper miindet ein Rohr 22, das als Handgriff dient und gleichtzeitig uber einen 
15 Schlauch an einer Vorrichtung zur Druckerzeugung angeschlossen ist. Die gesamte 
Umfangswand 1 2 einschlieBlich ihrer proximalen Kuppe ist mit einer diinnen elastischen 
Beschichtung 24 versehen. Ein Kana! 26 durchsetzt die AbschluBplatte 20, weiterhin 
das Innere des Hohlkorpes 10 und ragt schlieBlich unter Abdichtung durch die Kuppe der 
Umfangswand 12 aus dem Hohlkorper an dessen proximalem Ende heraus. Im Fall des 
20 Aufpumpens von Flussigkeit entweicht die Luft durch eine Entluftungsbohrung 32, die 
anschlieSend geschlossen wird. 

Die Umfangswand 12 besteht aus einem dehnfahigen, iichtaushartenden Material. Die 
AbschluBplatte 20 ist lichtdurchlassig. Im Bereich des Aussenringes 16 ist die 
Umfangswand 12 mindestens teilausgehartet, sodaB sich ein fester Sitz fur die 
25 AbschluBplatte 20 ergibt. 
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Der so vorgefertigte Hohlkorper wird z.B. von einer Fachkraft eines Horgeratelabors in 
den Gehorgang 28 eines Probanden eingesetzt, wie dies FIG. 1 veranschaulicht. Durch 
Betatigen einer Vorrichtung zur Druckerzeugung wird dann im Hohlkorper 10 ein innerer 
Oberdruck erzeugt, der je nach Weichheitsgrad der Umfangswand 12 ausreichend ist, 
5 um die Umfangswand 12 aufzuweiten. Dabei iegt sich diese Umfangswand 12 eng am 
Gehorgang 28 an, wie dies FIG. 2 schematisch veranschaulicht. Der Hohlkorper 10 kann 
dann losgelassen werden und es findet eine PaBkontrolle des Hohlkorpers 10 statt. 
Diese erfolgt im einfachsten Fall dadurch, date durch den Schlauch 26 im Endbereich 30 
des Gehorganges 28 ein Oberdruck erzeugt wird und der Druckabbau pro Zeiteinheit 
10 gemessen wird. Wird ein vorgewahlter Zeitraum fur den Druckabbau unterschritten, 
wird der innere Oberdruck im Hohlkorper 10 durch das Rohr 22 hindurch erhoht, 
andernfalls ist die Anpassung des Pa&stuckes beendet. Alternativ kann die 
Dichtigkeitskontrolle auch durch Schallmessungen erfolgen. 

Nachdem der Hohlkorper 10 seinen Pa&zustand erreicht hat, wird er unter Beibehaltung 
15 des Oberdruckes wenigstens zum Teil ausgehartet, so dafi die PaSform nach 
Druckenttastung des Innenraums des Hohlkorpers erhalten bieibt. Die wenigstens 
teilweise Verfestigung wird vorzugsweise durch Lichtapplikation durch die 
AbschluSplatte 20 hindurch bewirkt. AnschlieSend wird der Hohlkorper 10 aus dem Ohr 
herausgenommen, die AbschluBplatte 20 mit dem Kanal 26 wird entfernt. Die ovale 
20 Offnung 18 liegt dann frei, so da& z.B. ein Horgeratemodul fur ein lm-Ohr-H6rgerat in 
das Innere des Hohlkorpers 10 eingesetzt werden kann. Der Aussenring 18 dient dabei 
zur Verrastung, so daS handwerkliche Nacharbeiten i.d.R. entfallen; 
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PATENTANSPRUCHE 

1 . Verfahren zur Herstellung eines Pa&stuckes zum Einsetzen in einen menschlichen 
Korperhohlraum unter Verwendung eines Hohlkdrpers (10), einer dehnbaren 
Umfangswand (12) und einer verformbaren Kunststoffmasse, die in dem 
Korperhohlraum unter inneren Uberdruck gesetzt und wenigstens bis zu einer 
gerade ausreichenden Formstabilitat in dem Korperhohlraum verfestigt wird, 
dadurch gekennzeichnet, dafc die dehnbare Umfangswand (12) durch die Wandung 
des Hohlkorpers (10) selbst gebildet wird, der an seinem proximalen Ende 
geschlossen ist und wenigstens zum Teil aus der Kunststoffmasse besteht, daB 
die Kunststoffmasse vor dem Erzeugen des inneren Uberdruckes halbstarr 
ausgebildet ist oder wenigstens einen, die FlieBfahigkeit ubersteigenden 
Steifigkeitsgrad aufweist, und daS der Uberdruck im Inneren des Hohlkdrpers (10) 
erzeugt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da& der Hohlkorper (10) ein 
Fluidum mit einem Druckerzeugungsmittel enthalt, das durch aussere Anwendung 
aktivierbar ist, um den inneren Oberdruck aufzubauen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daE die 
Umfangswand (12) des Hohlkorpers (10) vor dessen Einsetzen in den 
Korperhohlraum durch Energiezufuhr vorubergehend in einen verformbaren Zustand 
uberfuhrt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da& die 
Verfestigung der Kunststoffmasse durch Energiezufuhr erfolgt. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da& die 
Verfestigung der Kunststoffmasse durch Energieentzug erfolgt. 
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6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafc nach 
dem Erzeugen des inneren Oberdruckes im Hohlkorper (10) ein Energiemedium von 
der distaien Aussenseite des Hohlkorpers (10) her durch einen, den Hohlkorper 
(10) durchsetzenden Kanal (26) in den proximalen Endbereich (30) des Horkanais 
(28) geleitet und die Veranderung des Energiequantums pro Zeiteinheit in diesem 
Bereich zur Uberprufung der Pa&genauigkeit des aufgeweiteten Hohlkorpers (10) 
ermittelt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
mindestens ein Endbereich des Hohlkorpers (10) vor der Erzeugung des inneren 
Oberdruckes mit einer geringeren Verformbarkeit ausgestattet wird als der 
Mittelbereich des Hohlkorpers (10). 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da& die 
. Verfestigung der Umfangswand (12) mitteis hochfrequenter elektromagnetischer 

Strahlung mit einer Wellenlange im Bereich von 200 - 5000 Nanometer erfolgt. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dafc die 
Aussenflache der Umfangswand (12) vor dem Einsetzen desHohlkorpers (10) in 
den Korperhohlraum mit einer nichtreaktiven, bereits vernetzten elastischen 
Beschichtung (24) versehen wird. 

10. Hohlkorper zur Herstellung eines in einen Korperhohlraum des Menschen 
einsetzbaren Pa&stuckes, insbesondere einer Otoplastik, mit einer dehnbaren 
Umfangswand (12) und einem unter inneren Uberdruck setzbaren Medium, wobei 
die Umfangswand (12) am distaien Ende des Hohlkorpers (10) mit einer festen 
Stirnwand (18, 20) verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, daS die dehnbare 
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Umfangswand (12) die Wandung des Hohlkorpers (10) bildet, die am proximaien 
Ende geschlossen ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, da& die Stirnwand (18, 
20) einen im Inneren des Hohlkorpers (10) mundenden Anschlufc (22) fur einen 
Druckerzeuger aufweist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB im Hohlkorper (10) 
ein Fluid mit einer vorbestimmten Menge eines durch au&ere Energiezufuhr 
aktivierbaren Quellmittels enthalten ist, und.die Menge so bemessen ist, daB sich 
nach der Aktivierung der innere Uberdruck im Hohlkorper (10) einstellt. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, da& 
die Umfangswand (12) mindestens am distalen Ende des Hohlkorpers (10) eine 
geringere Verformbarkeit aufweist als in ihrem Mittelbereich. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB der Bereich mit 
geringerer Verformbarkeit der Umfangswand (12) teiiausgehartet ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Hohlkorper (10) einen, an sein distales Ende anschliessenden, verformbaren 
Fortsatz aufweist, der zur Verankerung der Otoplastik im Aussenbereich des Ohres 
an dieses anlegbar und im Ohr wenigstens teilweise verfestigbar ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB der Fortzsatz 
einstuckig mit dem Hohlkorper (10) verbunden ist. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Stirnwand (18, 20) aus einem, mit der Umfangswand (12) einstuckig 
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verbundenen Aussenring (18) und einer in diesen losbar eingesetzten 
Abschlufcpiatte (20) besteht. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, da& die AbschluSplatte 
(20) am Aussenring (18) verrastet ist. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daS 
der Hohlkorper (10) einen von seinem distalen Ende zum proximalen Ende 
reichenden und gegenuber dem Inneren des Hohlkorpers (10) abgedichteten Kanal 
(26) aufweist. 
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